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PROCEDE DE MOULAGE D'UNE PIECE AVEC CONTRE-DEPOUILLE, MOULE UTILISE ET PIECE OBTENUE. 

W s'agit d'obtenir un moule comprenant au moins deux 
parties reservant entre elles une cavite (21) de moulage 
pour la piece, Tune au moins (19) desdites parties compre- 
nant un premier et un deuxieme elements (25, 27) mobiles 
Tun par rapport a I'autre, entre une position de moulage et 
une position de liberation, et presentant chacun une surface 
de moulage delimitant une portion de la cavite de moulage, 
Ie premier element (27) presentant une sailtie (37) engagee, 
en position de moulage, dans un creux menage dans Ie se- 
cond element (25) pour menager entre ces elements une 
excroissance (23) de la cavite de moulage, presentant une 
contre-depouille. 

Selon {'invention, pour degager la saillie hors dudit creux 
avant extraction de la piece moulee, Tun au moins des deux 
elements est mobile, soit suivant deux mouvements com- 
prenant une translation et une rotation, ou une double trans- 
lation suivant deux axes differents, soit selon une rotation. 




BNSOOCID: <FR 2768360A1 . 1 > 


2768360 


1 

L'invention concernc un precede et un dispositif de fabrication 
d'une piece dans un moule, ainsi qu'une piece moul6e. 

Parmi les precedes de fabrication d'une piece moulte, on en 
connatt deja qui prevoient Tutilisation d'un moule comprenajit au moins 
deux parties, reservant entre elles une cavity de moulage pour la pi^e. Tune 
au moins de ces parties comprenant au moins un premier et un second 
elements qui sent mobiles Tun par rapport a I'autre^ entre une jxjsition de 
moulage et une position de liberation (demoulage), et qui presentent chacun 
une surface^de moulage d^limitant une portion de la cr.vite de moulage, le 
premier element presentant une saitlie engagee, en position de moulage, 
dans un creux menage dans !e second element en retrait par rapport a la 
surface de moulage, la saillie comblant rJors une partie seulement du creux, 
pour menager entre ces Elements une excroissance de la.cavite de moulage 
presentant une foi me ayant au moins une contre-depouille. 

De telles caracterisbques se retrouvent lorsque, par exemple, une 
piece moulee avec une zone en saillie^ telle que le porte-agrafe de la figure 1, 
est a realiser. Dans ce cas, selon un procede de moulage ciassique connu : 

a) on apporte dans le moule une matiere de moulage, telle qu'une 
matiere plastique, 

b) on moule la pi^e dans la cavity de moulage/* en y faisant 
deplacer la matiere, y compris dans Texcroissance de la cavite, les parties et 
elements du moule eti\nt alors en position de moulage, 

c) puis, on ouvre le moule en degageant la saillie du premier 
element a Tecart du creux du second (position de liberation), de maniere a 
extraire la pi^e hors du moule, avec la forme en contre-d6pouille int^gr^e a 
elle. 

Certains techniciens du domaine appellent «cales» mobiles les 
pieces utilisees pour degager la saillie dudit premier eli&ment. 
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Ces cales sont typiquement li^s a la plaque d'ejection du moule, 
du moins dans les moules d'injection sous pression utilises pour fabriquer 
des pi^es en matiere plastique. 

Toutefois, le principe de telles cales oblige a une course minimum 
5 de rejection (pour degager la saillie), done necessite une 6paisseur de moule 
cons^uente, ce qui genere dans> certains cas un surcoflt d'outillage 
important : ^ : , 

Un exemple de telle piece peut etre tr.ouv6 dans ER-At2 726 874. 

On observe, par ailleurs,; dans le cas d'un outillage pour le 
10 moulage d'une piece localement surmouJee (comme par exemple daixs EP 97 
400 879.9), pour lequel on fait appel k un element mobile, dans la partie 
surmoulee que Ton ne peut pratiquement pas mettre en place de cale mobile 
dans celte zone. De plus, hors de la zone d6finie par ledit 6l6ment, 
Tutilisaiicn d'une cale mobile de d^moulage d'une saillie en contre- 
15 depouille peut engendrer des difficultes pour la mise en place de la feuille 
de decor a surmouler, du fait en particulier de I'encombrement de la cale et 
des precautions a prendre pour ne pas endommager la feuille de decor. 

Uinvention a pour objet de proposer une solution qui r^sout ou 
du moins pallie, certains au moins des inconvenients susmentionnes, en 
20 proposant une solution fiable, mecaniquement appropriee, et d'un prix de 
revient int^ressant: 

Une solution proposee pour cela par Tinvention prevoit lors de 
r^tape c) ci-avant d'imposer a Tun au moins des deux elements du moule : 

- deux mouvements comprenant une translation et une rotation, 
25 ou une double translation suivant deux axes diff^rents, 

- ou bien une rotation, 

pour degager, dans un cas comme dans I'autre, la saillie du premier 616ment 
a r^cart du creux du second. 

Sur la base de cette solution generale, plusieurs solutions 
30 particulieres sont proposees. 


BNSDOCID: <FR.„.2768360A1J > 


2768360 


Tout d'abord, lors de ladite 6tape c)^ le second ^l^ment peut etre 
anim6 d'un mouvement de translation suivant un axe gen^rant Touverture 
du moule, tandis que le premier 6l6ment est ardme de deux mouvements de 
translation. Tun suivant sensiblement I'axe de deplacement du second 
5 element I'autre secant a cet axe, ce second mouvement ^tant propre a ^carter 
la saillie du premier element k Tecart du creux du second. 

L'avantage de cette solution reside particulierement dans sa 
fiabilite, sa simplicite et Tefficacite du guidage oblique que Ton peut obtenir, 
en particulier par un doigt a Tinterieur d'une glissi&re. 

10 Selon une autre disposition, toujours lors de Tetape c) precitee, le 

premier et le second elements peuvent etre tout d'abord animes d'un meme 
mouvement de translation, suivant ledit axe d'ouverture du moule, pour 
degager un espace d'un cote du premier element;, puis, eventuellement a 
partir d'une course pr6d6terminee (ou en meme temps), ce meme premier 

15 element peut etre anime d'un mouvement de rotation propre a degager sa 
saillie a Tecart du creux du second ^l^ment 

Cette solution est particulierement appropriee lorsque la pi^e a 
fabriquer est une piece iocalement surmoulee par une feuille de decor et que 
la saillie en contre-depouille estsituee en dehors de la zone surmoulee. 

20 Cette solution est mecaniquement performante et fiable. 

Selon une autre disposition, plutot que d'effectuer une rotation 
apres la premiere course en translation, il peut etre prevu que le premier 
element soit anim^ d'un second mouvement de translation, transversalement 
a I'axe precite d'ouverture du moule, toujours dans le but d'ecarter la saillie 

25 hors du creux du second element, les deux translations pouvant s'op^rer en 
meme temps. 

Les solutions qui precedent ne sont toutefois pas necessairement 
parfaitement adapt^es en particulier lorsque la saillie en contre-d6pouille a 
demouler est situee sur une partie de pi&ce surmoulee. 
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Dans ce cas, notamment pour favoriser la mise en place de la 
feuille de decor en regard de la lunette mobile utilis6e typiquement dans une 
operation de surmoulage localise, le second element precite du moule peut 
etre anitne, lors de I'etape c) deja presentee, d'un mouvement de translation, 
sensiblement suivant un axe generant I'ouverture du moule, tandis que le 
premier element est alors avantageusement anime d'un mouvement de 
rotation par rapport au second element, ce mouvement de rotation etant 
propre a placer la contre-depouille a I'ecart de ladite saillie du premier 
element du moule, ceci de preference sans que ce premier element soit anim6 
d'une quelconque translation par rapport au second, avec en outre comme 
particularite complementaire qu'on effectue d'abord la rotation du premier 
element avant le mouvement de deplacement du second Element, lib^raint 
ainsi la zone en contre-depouille de la piece, avant de rejecter. 

Un avantage de cetle solution est que le second element du moule 
peut alors ne jamais faire saillie dans une zone susceptible de gener la mise 
en place de la feuille de decor, en restant toujours «camoufle», 

Traduites en termes d'outillage ou de «moule», les 
caracteristiques qui precedent peuvent etre presentees comme suit : 

- le premier element peut tout d'abord etre monte glissant le long 
d'une glissiere oblique par rapport a Taxe d'ouverture du moule et presenter 
en outre un bras transversal a cet axe, ce bras etant monte glissant dans une 
ouverture du second Element, 

- le premier element peut dtre interpose entre le second 6l6ment et 
une piece de guidage. le premier element etant monte glissant sensiblement 
suivant Taxe d'ouverture du moule, relativement a une paroi de la pi^e de 
guidage au contact de laquelle il vient en position de moulage et qui s'^tend 
sensiblement suivant ledit axe d'ouverture puis se termine par une pente 
oblique par rapport a cet axe, pour d^gager un espace d'un c6t6 au moins 
dudit premier element, en position de liberation du moule, ce premier 
element etant en outre monte pivotant par rapport au second element et les 
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deux mouvements de glissement relatif et de rotation du premier ^l^ment 
s'operant sous la commande d'une glissiere a double pente^ 

- ou encore, le premier element du moule est monte toumant dans 
une glissiere, tout en etant dispose fixe en translation dans la partie 
correspondante dudit moule, 

- et, en particulier dans cette hypotheses une partie du premier 
element qui presente ladite surface de moulage d6finit une porte qui, suivant 
la position de ce premier element, autorise ou interdit Tacc^ vers 
Texcroissance de la cavite de moulage a la matiere de remplissage du moule. 
Cette derniere caracteristic|ue est particulierement utile pour r^aliser une 
excroissance rigide sur une piece a peau exterieure plus molle, notamment 
comme evoque dans DE-A-37 11 079. 

En ce qui conceme maintenant les caracteristiques de la pidce 
moulee, la principale d'entre elles est relative a la presence de zones courbes 
sur une partie au moins des surfaces interieures de paroi de cette piece en 
contre-depouille, la presence de ces zones etant liee au mouvement prevu de 
rotation dudit premier element de moule. 

Une description plus detaillee de Tinvention va maintenant ^tre 
fournie, en reference aux dessins d'accompagnement dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue d'une forme en contre-depouille formant 
saillie sur une piece en matiere plastique moulee, comme on en trouve dans 
Tart ant^rieur ou comme on peut en obtenir avec Tun des dispositifs 
schematises aux figures 3 a 9, 

- la figure 2 est une vue en coupe transversale selon la ligne 11 - EE 
de la figure 1, 

- les figures 3 a 6 montrent done sch^matiquement, en coupe 
locale transversale, differences possibilites pour d^mouler la forme en 
contre-depouille des figures 1 et 2, 
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- les figures 7, 8 et 9 montrent deux autres dispositifs de 
realisation d'une forme en contre-depouille tr^ proche de celle des figures 1 
et 2 (voir figure 10), 

- la figure 10 montre done, en coupe, I' aspect de la piece de la 
5 figure 2 lorsque Ton a utilise le dispositif des figures 7, 8 ou celui de la figure 

9, pour realiser la forme en contre-depouille, 

- la figure 11 montre, selon la meme vue que la figure 9, la meme 
forme en contre-depouille avec le dispositif de d^moulage de la figure 9 
encore en position «avancee», 

10 - la figure 12 montre la possible utilisation comme "portillon" de 

i'excroissance du premier element (coiipe selon XII - XII de la figure 13), et 

- la figure 13 est une vue en coupe selon la ligne XIII - XIII de la 

figure 12. 

Sur la figure 1 ou 2 tout d'abord, apparait une vue partielle d'une 
15 piece 1, en matiere plastique (une ou plusieurs matieres plastiques, telle que 
du polypropylene) presentant sur sa surface inferieure 3, une forme en saillie 
5, telle qu'en Tespece un porte-agrafe. 

La piece 5 presente, selon un axe 5a perpendiculaire a la surface 3, 
un orifice debouchant 7 s'ouvrant, vers Tinterieur de la piece 5, sur un 
20 epaulement peripherique 9, definissant un rebord. Pour I'engagement d'une 
agrafe (connue et non representee), la piece 5 est ouverte lateralement, d'un 
cote, de maniere a presenter une cavite interieure 11, de telle sorte qu'en 
coupe comme sur la figure 2, I'excroissance saillante 5 presente une forme 
avec contre-depouille, telle qu'en Tespece une forme sensiblement en «L». 
25 Lateralement, I'acces a Torifice axial 7 est restreint par un col 13. 

Une telle piece peut en particulier etre obtenue par un outillage 
dont une vue partielle eri coupe transversale apparait sur les figures 3 a 6. 

Sur la figtlre 3, tout d'abord, I'outillage reper6 dans son ensemble 
15 et que Ton voit en vue agrandie sur la figure 4, pour son detail repere IV 
30 sur la figure 3, fait apparaitre un moule comprenant deux parties. 


BNSDOCID: <FR . .2768360A1 1 > 


2768360 


respectivement une matrice 17 et un poingon 19. Ces deux pieces 17, 19 

d6finissent entre elles une cavite de moulage 21, adaptee pour fabriquer la 

piece 1, avec, en 23, une excroissance en saillie communiquant avec la cavite 

et de forme adaptee pour assurer la fabrication par moulage de 
5 I'excroissance 5 representee sur les figures 1 et 2. 

Sur la figure 3, le repere 15a designe Taxe selon lequel s'effectue le 

mouvement de deplacement relatif entre la rhatrice et le poin<;on, pour 

I'ouverture et la fermeture du moule. 

Le pOin<;6n 19 comprend essentiellement une lunette 25, mobile 
10 siiivant Taxe 15a, entoufee, au moins a Tendroit ou doit etre form^ 

Texcroissance de la piece a fabriquer (sous-cavite 23), par une cale 27, 

6galement mobile. 

La cale 27 presente exterieurement une paroi oblique 29, propre a 

glisser en regard d'une paroi oblique complementaire 31 d'une piece 
15 exterieure 33, qui peut etre fixe en position par rapport au bati 35 du moule 

15, qui peut etre un moule d' injection sous pression d'au moins une matiere 

piastique. 

On notera qu'en position de moulage, comme sur les figures 3 et 
4, la lunette 25, la cale mobile 27 et la piece de guidage exterieure 33 
20 pr^sentent, sur la figure 3 en particulier, une surface superieure qui delimite 
localement le contour de la cavite 21 (respectivement 25a, 27a et 33a). 

Plus particulierement sur la figure 4, on peut noter qu'a Tendroit 
du prolongement de cavite de moulage 23, la cale 27 presente un ergot ou 
une saillie 37 s'engageant dans un creux ou un degagement 39 forme dans 
25 un coin superieur de la lunette 25, en position de moulage, 

A noter que pour realiser la forme des figures 1 et 2, cette lunette 
25 presente «en plein>> des volumes correspondant aux zones reperees 7, 11 
et 13 sur les figures 1 et 2. 

On notera egalement que sur la figure 4, on a place a Tinterieur du 
30 moule une feuille de revetement, ou de decor, 41, telle qu'une feuille de 
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tissu, plaquee centre la surface de moulage de la matrice 17 et rep6ree en 
trait fantome sur la figure % api^s que cette feuille ait ete surmoulee par la 

matiere plastique. 

Pour guider le mouvement de la cale 27 lors du d^moulage de la 
pi^e, cette meme piece 27 pr6sente un tenon 43, dirig6 perpendiculairement 
a I'axe 15a et mont6 coulissant & I'int^rieur d'une gUssi&re 45 m6nag6e 
lateralement dans la lunette 25. : 

Une autre glissiere 47 interne a ^t^ formee ^ I'inteneur de la cale 
27, suivant une direction 49a oblique par rapport a la direction 15a. 

Un doigt 51, monte fixe, sur le bati 35, traverse la pi^e d' angle 33 
pour penetrer 6troitemeht a I'int^rieur de la glissiere 37, en assurant son 
guidage oblique en translation par rapport a I'axe 15a, lors de I'ouverture du 
moule. 

Ainsi, si i'on part d'un moule ferme, comme sur la figure 3, le 
moulage de la piece vue partiellement sur les figures 1 et 2 s'opere par 
injection de plastique dans les cavites 21 et 23. On laisse ensuite reft-oidir 
puis on ouvre le moule. Cette ouverture suivant I'axe general 15a va g^n6rer, 
sous I'effet du depl^cement de la lunette 25 suivant ce m^me axe, un 
d^placement oblique de la cale 27 suivant la direction 49a, sous I'effet du 
guidage du doigt 51, le tenon 43 sortant progressivement de la coulisse 45, 
dans le sens de Heche 53. Ceci va bien entendu progressivement entratner 
le deplacement de I'excroissance 37, dans le sens de la nrieme fleche 53, 
jusqu'a ce que cette excroissance permette de degager librement, hors de la 
cavite de moulage, la forme a contre-depouille occupant la cavite 23. 

Ensuite, les pieces 25 et 27 sont d6plac6es en translation inverse 
jusqu'a revenir dans leur position de la figure 3. 

Sur la figure % on retrouve les memes pieces et formes que sur la 

figure 3, ii I'exceptio'n du doigt 51 et de la glissiere 47. 

En I'espece, la piece de coin 33 a rampe oblique 31 est mobile en 

translation parallelement a I'axe 15a, sous I'effet d'une tige de commande 
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axiale 55 qui, apr^s une course predetermine, est bloqu^, tandis que la 
lunette 25 et la cale mobile 27 poursuivent leur translation axiale (par 
exemple, sous Teffet d'une ou de plusieurs tiges de commande de la lunette 
25), jusqu'a ce que le pan incline 29 de la cale 27 ait suffisamment coulisse le 
long de la rampe 31 (vis-a-vis de laquelle il est maintenu par un rail) pour 
que ce soit op^r^ le degagement lateral de Texcroissahce 37 n6cessaire au 
demoulage de la cavite 23 correspondant a la forme eri contre-d6pouille 5. Le 
tenon 43 opere toujours. 

Ainsi, dans ce cas, le mouvement lateral de la cale 27 est-il differe 
par rapport a la solution de la figure 3. 

La solution de la figure 6 s'apparente ^galement a la solution de la 
figure 3, a I'exception du doigt 51 et de sa glissiere associee. 

En Tespece, lors de la translation axiale de la lunette 25, entrainant 
avec elle la cale 27, dans le sens de I'axe 15a et de la fleche 57, cette meme 
cale 27 va s'ecarter progressivement de la lunette, dans le sens et la direction 
radiale sch^matisee par la fleche 53, sous Teffet du ressort ou piston 59, 
plaquant ainsi le pan 29 de la cale 27 contre la rampe 31 de la piece de coin 
33, jusqu'a degager suffisamment Texcroissance de moulage 37, comme 
precedemment. 

Int^ressons-nous maintenant aux figures 7 a 9 pour voir illustr6 
un principe de ddmoulage «par rotation», dans le but de r^aliser la forme en 
contre-depouille 5', de la figure 10. 

Cette forme 5' est identique a celle reperee 5 sur la figure 2, sauf la 
forme courbe, sensiblement arrondie que presente le rebord 9^, cette 
courbure qui va en s'affinant jusqu'a rextr^mit^ laterale libre du bord 13', 
etant fonction, en particulier pour sa pente, de la forme, de la position et de 
Tangle de rotation de la cale de demoulage 27 utilise. 

II en va de meme pour la surface au moins localement arrondie 9" 
situee en regard, ou Ton peut noter la presence d'un bee d'extr^mit^ 10, en 
face du bord 13' du col. 
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Ces arrondis sont comme on I'a compris, tout a fait 
caracteristiques de I'utilisation d' une piece pivotante, pour demouler cette 
forme pr^entant une contrerdepouille. 

Sur la figure 7, la cale mobile 67, .mont6e pivotante autour d'un 
axe 69, sensiblement aligne avec I'endroit ou doit etre m6nag6e la forme 5' 
(suivant une direction parall^le a I'axe de d6mpulage 15a), pr6sente une 
saillie 71 CQoperant avec la forme 73 de la lunette 75, pour r6aliser 
I'excroissance 5' souhaitee a laquelle correspond la cavite 23'. 

Comme on peut le voir plus nettement sur la figure 8 qui montre 
la piece 67 en position reculee ou basculee (permettant le d6moulage de la 
forme 5'), I'excroissance 71.comprend des d^gagements arrondis, de part et 
d'autre, vers sa base, reperes 77a et 77'b siir la figure 8, permettant de r^aliser 
les formes 9' et9" (voir figure 10). . 

En position de mpulage, les pieces 67 et 75 sont dans leur position 
«imbriquee» de la figure 7. La pente oblique exterieure 79 de la cale 
pivotante 67 est bloqu^ par le pan oblique adjacent 81 de la cale exterieure 
de coin 83 fixee sur le bati de poingon 35 de la presse. Au moment du 
d^moulage, lorsque la lunette 75 est deplacee suivant I'axe 15a par les verins 
de la presse, elle entraXne dans son mouvement de translation la cale 
pivotante 67. Lorsque la course, suivant I'axe 15a, a assure un d^battement 
angulaire suffisant a la cale 67, I'effet du poussoir 85 provoque un 
basculement plus important de la pi^e 67, suivant la fleche 87, avec un 
angle suffisant pour degager I'excroissance 71, du creux 11', de la forme 5', 
comme on peut le voir sur la figure 8. be mouvement combing de translation 
et de rotaHon de la cale 67 est guide, de preference, par un coulisseau 89 
coulissant dans une glissiere 91 dont la forme a double pente assure en 
• I'espece un basculement progressif de la piece 67, au fur et h mesure du 
deplacement d'ouverture du moule. 

Sur la figure % la cale 67 precedente a ete remplacee par une cale 
exclusivement pivotante 97, manoeuvrable en rotation autour d'un axe fixe 
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99 aligne, comme sur la figure precMente, avec la forme 5' k r^aliser. La cale 
97 est commandee par une tringlerie a rotule 101 et a biellette 103, la rotule 
101 etant liee a un verin 105 monte mobile en translation sur un bati 107, 
suivant une direction perpendiculaire k la direction 15a 
d'ouverture/fermeture du moule. . . 

La cale 97 se pr^sente comme une pi^e en arc de cercle, 
sensiblement en «C>^ terminee par une excroissance 110 conformee pour que 
Ton obtienne le creux 11' de la figure 10. 

A noter que la "deformation" 10' est une possibility ; on peut y 
geht^rer une striction permettant d'evfter les retassures, zone courbe "en 
retrait" 9' est necessaire. La zone 9a dans la continuite (A gauche de Taxe) 
peut etre plate. La zone courbe 9" doit exister, du moins a gauche de Taxe ; 
mais n*est pas indispensable a droite de cet axe 15b. La zone 10 
(excroissance) est necessaire. 

Sur la figure, 11, on remarque les surfaces courbes 110a, 110b, de 
jonction entre la portion 110 et le corps 120 de la cale 97 qui vont permettre le 
demoulage en particulier des zones 13' et 10 de la forme 5', sans oublier 
Tarrondi superieur d'extremit^, a I'endroit de I'arrondi 10' ou I'excroissance 
5' se raccorde a la piece 1 (figure 10), 

On notera que la cale pivotante 97 est montc^ a I'inti^rieur d'une 
glissiere etanche 111, dont la forme en section lui correspond etroitement, et 
dont la longueur est adaptee pour lui permettre d'atteindre les positions de 
moulage et de degagement requises. Autour de cette glissiere, s'etend la 
lunette 115 dont le mouvement de translation suivant la direction de 
denioulage 15a va permettre le demoulage de la piece 1, apr^ rotation de la 
cale 97 vers sa position de degagement dela figure 9. Periph^riquement, la 
lunette axialement mobile 115 est entouree par une piece p^riph^rique fixe 
117, portee par le bati de poincjon et de laquelle, la lunette sort, apres 
escamotage.de la cale 97, pour faciliter le demoulage de la piece 1. 
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Sur la figure 12, on a represente une version dans laquelle la cale 
mobile 117 assure comma foncdon complementaire I'obturation complete de 
la zone d'entree 23a de la cavity 23, en d6but de I'op^ration de moulage. 

Plus pr6cis6irient, dans cette variante de realisation, Texcroissance 
130 de la cale 117, qiii p6n6tre a I'interieur du d^gagement d'angle a cr§neau 
121 de la lunette 125, estmontee mobile en rotation, comme sur les figures 9 
et 11, suivant la fleche 123, pour occuper, au cours du moulage, 
sucessivement trois positiohs (A, B/ G). ; 

Dans la premiere iyoiitibn- A, la edle 117 est avancee, a I'endroit 
d'un bourrelet terminal ft^irtal 13l> jusqu'a la paroi frontalel27 en regard de 
la lunette et obture alors I'entr^e 23a: de la cavity 23. 

Pendant que la pi^e 117 est dans cette position avanc6e, deux 
matiferes plastiques peuvent etre injeti6es sous pression dans la cavity 21, ces 
deux matieres comprenant une mati^re de peau relativement souple dans 
son etat froid et une matiere de coeur, plus visqueuse et plus dure que la 
premiere matiere, ^galement dans son etat froid. 

La matiere de peau est injectee la premiere et vient en particulier 
recouvrir la zone en regard de I'acces 23a alors obtur6. 

La matiere de coeur est injectee peu apres, de manidre h ce qu'clle 
20 penetre a I'interieur de la matiere de peau. 

La cale 117 est alors recul6e jusqu'a sa position B, de telle sorte 
que la matiere de coeur perce la matiere de peau face a 23a et penetre dans la 

cavite 23 jusqu'a la remplir entieremenL 

Une fois le temps de refroidissement pass6, la cale 117 est alors a 

25 nouveau recul^ jusqu a une position "de demoulage" (C) d6ja pr6sentee, de 
telle sorte que son excroissance 130 libere la cavite centrale 11 de la piece des 
figures 1 et 2 qui a alors ete formee. 

Aiiisi, dans-cette variante de realisation dont une illusb-ation 
schematique est fourhie a\ix figures 12 et 13, la cale mobile 117 joue le rdle de 
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portillon do fermeture selective de Tacces a la cavite 23 r6serv6e pour le 
moulage de I'excroissance a forme en contre-depouille. 

Sur la figure 13, la cale 117 est en position interm^diaire "de 
moulage" (B), Cette vue. permet de montrer que la regie suivante doit etre 
respect6e, pour un bon fonctionnement : 

(r= X.sina , 

Ceci permet d'atteindre Tetancheite : Xi = X2 = 0. 

Lorsque la cale 117 est en position avanc^ (A\ on notera que Xi 
est la distance entre la paroi 127 et le bourrelet 131, suivant I'axe 15c 
(perp>endiculaire a 15a) ; X2 est fa distance toujours.suivant 15c, mais entre la 
paroi lat^rale 127a (qui prolongel27) et celte 130 qui forme Tun des c6t§s de 
la cale 117 (a Tendroit de Texcroissance 130) ; a est Tangle que forme la 
parol 130a (ou 130b, de I'autre cote de 130) avec Faxe 15c ; Y est la distance 
entre 130a et 127a (ou 130b et 1271?), suivant un axe perpend iculaire a 15c et 
15a (figure 12). 

A noter encore que les parois laterales 127a, 130a ; 127b, 130b 
pourraient etre courbes, en correspondance. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication d'une piece dans un moule comprenant 
au moins deux parnes (17, 19)/ r&ervant entre elles une cavite (21) de 
moulage pour la piece, I'une au moins (19) desdites parties comprenant un 

5 premier et un deuxi^me elements (25, 27 ; 75, 67 ; 115, 97 ; 125, 117) mobiles 
I'un par rapport a I'autre, entre une position de moulage et une position de 
liberation, et presentant chacun une surface de moulage delimitant une 
portion de la cavite de mbuliige/ 1^ premier element (27, 67, 97, 117) 
presentant une saillie (37, 71, llO, 130)' ehgagee, en positiori de moulage, 

K) dans un creux (39) menage dans !e second element (25, 75, 115, 125), en 
retrait par rapport a la surface de moulage, la saillie comblant alors une 
partie seulement du creux, pour manager entre ces 616ments une 
excroissance (23, 23') de la cavite de moulage, presentant une forme ayant au 
moins une contre-depouille, dans lequel precede : 

15 _ a) on apporte dans le moule une matiere de moulage, telle 

qu'une matiere plastique, 

- ■ b) on moule la piece (1, 5, 5') dans la cavity de moulage (21, 23, 
23'), en y faisant deplacer la matiere, y compris dans I'excroissance (23, 23') 
de la cavite, les parties et elements du moule etant alors en position de 

2() moulage, 

- c) puis, on ouvre le moule en degageant la saillie (37, 71, 110, 
130) du premier element a I'ecart du creux du second, de mani^re a extraire 
la piece hors du moule, avec la forme en contre-depouille int^gree a elle, 
caracterise en ce que, lors de I'^tape c), on impose a I'un au moins des deux 

25 elements du moule : 

- deux mouvements comprenant une translation et une rotation, 
ou une double translation suivant deux axes differents (15a, 49a), 

- ou bien une rotation. 
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pour d^gager, dans un cas comme dans I'autre, la saillie du premier 6l6ment 
a r^art du creux du second. 

2. Precede selon la revendicahon 1, caracteris^ en ce que, lors de 
I'etape c), le second element (25) est anim^ d'un mouvement de translation 
suivant un axe (15a) generant l ouverture du moule, tandis que le premier 
element (27) est anime de deux mouvements de translation, I'un suivant 
sensiblement I'axe de deplacement du second 6l6ment I'autre (49a) s^ant a 
cet axe, ce second mouvement etant propre a barter la saillie (37) du 
premier element a r^cart du creux (39) du second. 

3. Procede selon la revendication 1, caract6rise en ce que, lore de 
I'etape c), le second element (75) est anime d'un mouvement de translation 
suivant un axe (15a),gen6rant I'ouverture du moule et entraine alore suivant 
cet axe le premier ^l^ment (67) fixe a lui, lequel est en outre anime d'un 
mouvement de rotation par rapport au second element, propre k d6gager sa 
saillie (71) a l ecart du creux du second Element (75). 

4. Procede selon la revendication 1, caracteris^ en ce que, lors de 
I'etape c), le premier et le second ^l^ments (25, 27) sont animus d'un meme 
mouvement de translation suivant un axe (15a) generant I'ouverture du 
moule et le premier element (27) est en outre anime d'un autre mouvement 
de translation (suivant 53), transversalement audit axe d'ouverture, pour 
degager sa saillie (37) a I'^cart du creux du second element (25). 

5. Procede selon la revendication 1, caract6ris6 en ceque : 

- lors de I'etape c), le second Element (115) est anirn^ d'un 
mouvement de translation sensiblement suivant un axe (15a) g6n6rant 
I'ouverture du moule, tandis que le premier Element (97) est anime d'un 
mouvement de rotation par rapport au second 61f ment, propre h d6gager sa 
saillie (110) a I'ecart du creux dudit second ^l^ment, sans translation du 
premier element par rapport au second, 

- et, lors de cette etape c), on effectue d'abord la rotation du 
premier element (97), avant la translation axiale du second (115). 
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6. Moule comprenant au moins deux parties reservant entre elles 
une cavite (21) de moulage pour une piece, I'une au moins (19) desdites 
parties comprenant un premier et un deuxi^me elements (25, 27 ; 75, 67 ; 115/ 
97 ; 125/117) riibbiles I'un par rapport a Tautre, entre ime position de 

5 moulage et une position de liberation, et pr6sentant chacun ime surface de 
moulage delimitant une portion de la cavity de moulage, le premier 61§ment 
(27, 67, 97, 117) presentant unef saillie (37, 71, 110, 130) engagfee, en position 
de moulage, dans un creux (39) menage dans le second element (25, 75, 115, 
125), en retrait par rapport a la surface de moulage, la saillie comblant alors 

10 une parlie seulement du ' ireux, pour menager entre ces 6l6ments une 
excroissance (23, 23') de la cavite de moulage, presentant une forme ayant au 
moins une contre-depouille, la saLillie du premier element etant degag^ 
dudit creux du second, en position de liberation, par mouvement entre ies 
deux elements, de mani^re a permettre alors d*extraire la forme en contre- 

15 depouille, 

caracterise en ce que, pour degager la saillie hors dudit creux avant 
extraction de la piece moul4e. Tun au moins des deux Elements est mobile : 

- soit suivant deux mouvements comprenant une translation et 
une rotation, ou une double translation suivant deux axes diff^rents, 

20 - soit selon une rotation. 

7, Moule selon la revendication 6, caracteris^ en ce que le second 
element est monte glissant suivant un axe (15a) de translation generant une 
ouverture du moule, 

- et le premier element (27) est monte glissant, par rapport au 
25 second element (25), suivant un axe transversal vis-a-vis dudit axe (15a) 

d'ouverture du moule, ledit premier element (27) etant pour cela monte 
glissant le long d'une glissiere (31, 33) oblique par rapport audit axe (15a) 
d'ouverture du moule, ce premier element presentant en outre un bras (43) 
transersal a cet axe et qui est monte glissant dans une ouverture (45) du 
.'^0 second element (25). 
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8. Moule selon la revendication 6, caracterise en ce que : 

- le second element (75) est monte glissant suivant un axe de 
translation (15a) generant une ouverture du moule^ 

- le premier element (67) est lie en translation avec ie second 
5 element (75) et est interpose entre ce second element et une piece de guidage 

(83) presentant une paroi (81) oblique par rapport a ladite direction 
d'ouverture du moule (15a), 

- ledit premier Element (67) est en outre monte pivotant par 
rapport au deuxieme element (75), pour degager sa saillie (71) a Tecart du 

10 creux correspondant dudit second element, 

- et les deux mouvements de translation et de rotation du 
premier Element s'operent sous la commande d'une glissiere (91) a double 
pente. 

9. Moule selon la revendication 6, caracterise en ce que : 

15 - le premier element (97) est monte toumant dans une glissiere 

etanche (111), 

- et ce premier element est en outre monte fixe en translation 
dans la partie correspondante de moule (19). 

10. Moule selon Tune quelconque des revendications 6 a 9, 
20 caracterise en ce qu'une partie (131) de la saillie (130) dudit premier element 

(117) d^finit une porte qui, suivant la position dudit premier Element par 
rapport au second (125), autorise ou interdit I'acces vers I'excroissance (23') 
de la cavite (21) de moulage a la matiere de remplissage du moule. 

11. Piece obtenue par la mise en oeuvre du procede selon Tune 
25 quelconque des revendications 1 a 5, ou en utilisant le moule selon I'une 

quelconque des revendications 6 a 10, avec un mouvement de rotation du 
premier element (67,^ 110), caracterisee en ce que I'excroissance (5'), 
correspondant A celle (23') de la cavite de moulage, presente des zones 
courbes (9*, 10, 10') sur une partie de ses surfaces interieures de paroi en 
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contre-depouille, en liaison avec le mouvement de rotation dudit premier 
6l6ment (67,97). 
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